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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereiehten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Aniage zur Behandlung, insbesondere zum Lackieren von Gegenstanden, deren Geometrie eine 
Vorzugsrichtung aufweist 

@ EIne Aniage zur Behandlung, insbesondere zum Lackie- 
ren, von Gegenstanden (4), deren Geometrie eine Vor- 
zugsrichtung aufweist, insbesondere von Fahrzeugkaros- 
serien, weist mindestens ein Bad (2, 3) auf, in dem sich 
eine Behandlungsflussigkeit, insbesondere ein Lack, be- 
findet. Mit Hilfe einer Fordereinrichtung (5, 13, 14) werden 
die Gegenstande (4) in einer Transportrichtung durch die 
Aniage hindurchgefiihrt. Die Gegenstande (4) werden je- 
weils von einer mit der Fordereinrichtung (5, 13, 14) ver- 
bundenen Eintaucheinnchtung (19 bis 24) getragen, die in 
der Lage ist, den Gegenstand (4) durch eine Drehung um 
eine sich unter einem Winkel zur Transportrichtung er- 
streckende Drehachse (21) in das Bad |2, 3) einzutauchen. 
Die Eintaucheinrichtungen 09 bis 24) sind dabei erfin- 
■ dungsgemalS so ausgebildet, dalS die Transportrichtung 
f (6) unter einem schragen Winkel zur Vorzugsrichtung der 
" Gegenstande (4) verlauft. Hierdurch laRt sich der Ein- 
tauchvorgang insbesondere hinsichtlich der aufzubrin- 
genden Kraft, der Verdrangung von Luft aus Hohlraumen 
und der Benetzung auBerer und innerer Oberflachen op- 
timieren. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einc Anlage zur Behand- 
lung, insbesondere zum Lackieren, von Gegenstanden, de- 
ren Geometrie eine Voizugsrichtung aufweist, insbesondere s 
von Fahrzeugkarossenen, mit 

a) mindestens einem Bad, in dem sich eine Behand- 
lungsfliissigkeit, insbesondere ein Lack, befindet, in 
welche die Gegenstande eingetaucht werden soUen; lO 

b) einer Fordereinrichtung, mit welcher die Gegen- 
stande in einer kontinuierlichen oder intennittierenden 
Translationsbewegung in Transportrichtung durch die 
Anlage gefiihrt werden konnen; 

c) einer Vielzahl von Eintaucheinrichtungen, die mit 15 
der F5rdereinnchtung verbunden sind, jeweils einen 
Gegenstand tragen und in der Lage sind, diesen Gegen- 
stand durch eine Drehung um eine sich unter einem 
Winkel zur Transportrichtung crslrcckendc Drehachse 

in das Bad einzutauchen. 20 

[0002] In der Praxis hat die Geometrie der meisten zu 
lackierenden Gegenstande eine "Vorzugsrichtung", die sich 
gegeniiber anderen Richlungen auszeichnet, also beispicls- 
weise die Richtung einer Symmetrieachse oder einer Sym- 25 
metrieebene oder die Richtung einer groBten Flache oder 
langsten Dimension. Bei bekannten Anlagen der eingangs 
genannten Art, wie sie beispielsweise in der 
DE 196 41 048 C2 beschrieben sind, werden die Gegen- 
stande in einer Orientierung durch die Anlage hindurchge- 30 
fiihrt, in welcher ihre Vorzugsrichtung parallel oder alien- 
falls senkrecht zur Transportrichtung steht. Bei Fahrzeugka- 
rosserien, deren Lackierung als konkretes Ausfuhrungsbei- 
spiel in der oben genannten DE 196 41 048 C2 erlautert ist, 
bedeutel dies, dafi die in diesem Fall als Vorzugsrichtung 35 
aufzufassende Langsrichtung parallel zur Transportrichtung 
steht. Dies ist die herkommliche Art, in welcher Fahrzeug- 
karosserien in der Automobilindustrie durch verschiedene 
Bearbeitungsstationen transportiert werden. Die Drehachse, 
um welche die Fahrzeugkarosserien zum Eintauchen in das 40 
oder die Badcr verdreht werden, liegt dabei senkrecht zur 
Bewegungsrichtung. Dies hat zur Folge, daB die Fahrzeug- 
karosserien senkrecht zu ihrer Vorzugsrichtung gesehen, 
also uber ihreBreite hinweg, gleichmaBig in das Bad eintau- 
chen, dafi insbesondere die Vorderseite der Fahrzeugkaros- 45 
scric flachig oder zumindest linienhaft beim Eintauchen in 
das Bad mit dem Badspiegel in Beriihrung kommt. Dies 
kann mit einem erheb lichen mechanischen Schlag verbun- 
den sein. Die Weiterbewegung der Fahrzeugkarosserie in 
das Bad hinein ist wegen der ungtinsdgen Flussigkeitsver- 50 
drangung mil einem erheblichen Kraftaufwand verbunden. 
Die Relativbewegung der Badflussigkeit bei der Eintauch- 
bewegung ist weitgehend parallel zu den Seitenfiachen der 
Fahrzeugkarosserie, so daB diese verhaltnismaBig schlecht 
angestromt werden. Auch die Verdrangung von Luft aus 55 
Hohlraumen innerhalb der Fahrzeugkarosserie sowie die 
Benetzung von Innenflachen ist bei der bekannten Eintau- 
chart nicht optimal. 

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Anlage der eingangs genannten Art so auszugestalten, daB 60 
der Eintauchvorgang kraftemaBig opUmierl und die Benet- 
zung der inneren und auBeren Rachen der zu lackierenden 
Gegenstande verbessert ist 

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemMB dadurch ge* 
Idst, daB 6S 

d) die Eintaucheinrichtungen so ausgebildet sind, daB 
die Transportrichtung unter einem schragen Winkel zur 



Vorzugsrichtung des Gegenstands verlauft. 

[0005] Unter einem "schragen" Winkel wird hier ein Win- 
kel verstanden, der weder 0 noch 90" ist. Bei einer solchen 
Ausrichtung der zu lackierenden Gegenst^de gegentiber 
der Transportrichtung laBt sich im allgemeinen sowohl der 
Eintauchvorgang als auch die Bewegung der Gegenstande 
durch das Bad hindurch optimieren: So laBt sich fast immer 
eine Orientierung finden, bei welcher der Gegenstand mit ei- 
nem Eck seiner Kontur so in die Behandlungsflussigkeit ein- 
taucht, daB letztere fur den weiteren Eintauchvorgang stro- 
mungsgiinstig zerteilt wird. Bei der Uberlagerung der TVans- 
lationsbewegung mit der Drehbewegung werden die An- 
stromwinkel standig verandert, so daB z. B. Seitenfiachen, 
die beim Stand der Technik parallel zur Bewegungsrichtung 
stehen wOrden, zumindest zeitweise direkt angestromt wer- 
den konnen. Insgesamt entsteht in der Badflussigkeit eine 
hohere TYirbulenz. Durch die '"Riumelbewegung", welche. 
der zu lackierende Gegenstand beim Eintauchen in das Bad 
und beim Hindurchbewegen durch das Bad erfahrt, lassen 
sich innere Flachen der zu behandelnden Gegenstande bes- 
ser erreichen; Hohlraume lassen sich besser entliiften. Insge- 
samt wird der Behandlungsvorgang sehr viel effizienter als 
bei den bekannten Anlagen. 

[0006] Eine Moglichkeit, die gewunschte Orientierung 
zwischen der Transportrichtung und der Vorzugsrichtung 
der zu behandelnden Gegenstande herbeizufuhren, besteht 
darin, die Drehachse der verschiedenen Eintaucheinrichtun- 
gen in der Projektion auf eine horizontale Ebene unter einem 
schragen Wnkel zur Transportrichtung der Transportein- 
richtung verlaufen zu lassen. 

[0007] Altemativ oder zusatzlich ist es moglich, daB die 
Drehachse gegeniiber der Horizontalen verkippt ist. 
[0008] Eine dritte Moglichkeit ist die, daB der Gegenstand 
in der Eintaucheinrichtung so montiert ist, daB seine Vor- 
zugsrichtung unter einem schragen Winkel zur Drehachse 
steht. 

[0009] Besonders bevorzugt wird diejenige Ausgestaltung 
der Erfindung, bei welcher der Winkel zwischen der TVans- 
portrichtung und der Vorzugsrichtung der Gegenstande ein- 
slellbar ist In diesem Fall kann der fragliche )\^nkel von 
Fall zu Fall exakt auf die Geometrie der jeweils zu lackie- 
renden Gegenstande abgestimmt werden. 
[0010] Im allgemeinen ist, wie bereits erwahnt, die Vor- 
zugsrichtung der Gegenstande die Richtung einer Symme- 
trieachse oder Symmetrieebene dieser Gegenstande. 
[0011] Handelt es sich bei den zu behandelnden Gegen- 
standen um Fahrzeugkarosserien, kann die Vorzugsrichtung 
die Langsachse der Fahrzeugkarosserie sein. 
[0012] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nach- 
folgend anhand der Zeichnung naher erlautert; Es zeigen 
[0013] Fig. 1 : einen perspektivischen Ausschnitt aus einer 
Tauchlackieranlage fiir Fahrzeugkarosserien; 
[0014] Fig. 2: einen Schnitt durch die Anlage von Fig. 1 
senkrecht zur Bewegungsrichtung der Fahrzeugkarosserien, 
gesehen von rechls unten; 

[0015] Fig. 3: eine Draufsicht auf die Anlage von Fig. 1; 
[0016] Fig. 4: eine Seitenansicht des Ausschnittes der 
Lackieranlage von Fig. 1; 

[0017] Fig. 5: eine Seitenansicht eines Transportwagens, 
der in der lackieranlage vcrwendet wird, mit einer hicran 
befestigten Fahrzeugkarosserie; 

[0018] Fig. 6: eine perspektivische Ansicht des Transport- 
wagens samt Fahrzeugkarosserie von Fig. 5; 
[0019] Fig. 7: eine vergroBerte Detailansicht im Bereich 
des mit dem Buchstaben A gekennzeichneten Kreises von 
Fig. 2; 

[0020] Fig. 8: eine vergroBerte Detailansicht im Bereich 
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des mil dem Buchstaben B gekennzeichneten Kreises von 
Fig. 2. 

[0021] Die in der Zeichnung daigcsteUte Tauchlackieran- 
lage fiir Fahrzeugkarosserien umfaBt eine eine \^elzahl von 
senkiechten Standern und horizontalen Tr^gern aufwei- s 
sende Stahlkonstruktion 1, in der zwei Badbeh^ter 2, 3 auf- 
gehMngt sind. Die Badbehalter 2, 3 sind bis zu einem be- 
slimmten Spiegel mit fliissigem Lack angefullt, in welche 
Fahrzeugkarossieren 4 eingetaucht werden sollen. Diese 
Fahrzeugkarosserien 4 werden hierzu mit Hilfe von einzel- lO 
nen Transportwagen 5 in Richtung des Pfeiles 6 (vgl. Fig, 1) 
transportiert, wobei diese Translationsbewegung der einzel- 
nen Transportwagen 5 unabhangig voneinander erfolgen 
kann und im Zuge dieser unabhangigen Bewegungen Ver- 
langsamungen, Beschleunigungen, Stopps und auch Bewe- 15 
gungsumkehrungen moglich sind. Insgesamt erfoigt jedoch 
ein TVansport der Fahrzeugkarosserien 4 in Richtung des 
Pfeiles 6 von Fig, 1. 

[0022] Die genaue Bauweise der Transportwagen 5 ist in 
den Fig, 4 bis 7 naher dargestellt. Wie insbesondere die Fig. 20 
6 zeigt, besitzt jed^r Transportwagen 5 zwei Langstraversen 
7, 8, an deren Unterseite jeweils zwei Doppelrader 9, 10 
bzw. 11, 12 um eine horizontale Achse drehbar gelagert 
sind. Zusatzlich sind die Rader 9 bis 12 jeweils mit Hilfe ci- 
nes in Einzelnen nicht dargestellten Drehschemels um eine 25 
vertikale Achse verdrehbar, so daB die Ausrichtung der 
Doppelrader 9 bis 12 gegeniiber den jeweiligen Langstra- 
versen 7, 8 verandert werden kann. 

[0023] Die Doppelrader 9, 10 roUen auf einer ersten Lauf- 
flache 13 und die Doppelrader 11, 12 auf einer hierzu paral- 30 
len zweiten LauHlache 14 ab. Die Laufflachen 13, 14 sind 
ihrerseits auf jeweils einem I-Profiltrager 15, 16 montiert, 
der von dem Stahlbau 1 getragen wird (vgl. insbesondere 
Fig. 2). 

[0024] In der Mitte der in Fig. 6 unteren, ersten Laufflache 35 
13 ist eine Fiihrungsrippe 17 angebracht, die von eine kom- 
plementare Ausnehmung aufweisenden Fuhrungsgliedem 
18 ubergrifFen wird. Jeweils ein FiihrungsgUed 18 ist mit 
dem Drchschemel eines zugeordneten Doppelrads 9 bzw. 10 
so verbunden, dafi es dieses Doppelrad 9 bzw. 10 entspre- 40 
chend dem Vcrlauf der Fuhrungsrippe 17 um die vertikale 
Achse verdreht. Auf diese Weise folgen die Doppekader 9, 
10 der ersten Laufflache 13. Die der zweiten, in Fig, 6 obe- 
ren Laufflache 14 zugeordneten Doppelrader 11, 12 dagegen 
sind als reine Nachlaufrader konzipiert; das heiBt, es sind 45 
keine gcsondertcn Fiihrungsmittel zur Beeinflussung der 
Winkellage der Rader um deren vertikale Drehachse vorge- 
sehen. Auf diese Weise konnen die Genauigkeitsanforderun- 
gen an die Fiihrungsmittel, mit denen die TYansportWagen 5 
auf den LaufflSchen 13, 14 gehalten werden, gering gehalten SO 
werden. 

[0025] In der Mitte der beiden Langstraversen 7, 8 der 
Transportwagen 5 ist jeweils ein Getriebeblock 19 bzw. 20 
um eine vertikale Achse verdrehbar montiert, deren Ab- 
triebswellen durch eine Drehwelle 21 verbunden sind. Wie 55 
insbesondere Fig. 3 zeigt, sind die beiden Langstraversen 7, 
8 des Transportwagens 5 in Transportrichtung gegenein- 
ander etwas versetzt; die in Fig, 3 obere Langstraverse 8 eilt 
der unteren Langstraverse 7 etwas voraus. Das AusmaB die- 
ses Vorauseilens ist einstellbar. Die Drehwelle 21 des Trans- 60 
portwagens 5 verlauft daher untcr einem schragen, von 90° 
abwcichcnden Winkel zur Transportrichtung, die mit der 
Richtung der beiden Laufflachen 13, 14 Ubereinstinunt Die 
GroBe dieses Winkels h^gt von dem AusmaB ab, in dem 
die eine Langstraverse 8 der anderen Langstraverse 7 vor- 65 
auseilt und wird nach der Geometrie der zu lackierenden 
Fahrzeugkarosserie 4 gewahlt. Ist die richtige GroBe einge- » 
stellt, wird die Verdrehbarkeit der Getriebeblocks 19, 20 auf 
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den Langstraversen 7, 8 blockiert, sodaB der Transportwa- 
gen 5 nunmehr eine in sich starre Einrichtung wird. 
[0026] Auf der Drehwelle 21 sind in Abstand zueinander 
zwei Befestigungsplatten 22, 23 befestigt, die in der Seiten- 
ansicht eine Dreiecksform haben. Die normalerweise nach 
ohen zeigenden, langsten Kanten dieser Dreiecke sind 
gleich lang. Die Hohen dieser Dreiecke sind jedoch unter- 
schiedlich: Die in den Fig. 5 und 6 weiter hinten liegende 
Befestigungsplatte 23 ist etwas niedriger als die in diesen Fi- 
guren vordere Befestigungsplatte 22. Auf den nach oben 
zeigenden Kanten der Befestigungsplatten 22, 23 ist eine 
Fahrzeugkarosserie 4 in geeigneter, nicht dargestellter 
Weise befestigt. Diese ist somit gegeniiber ihrer normalen 
Ausrichtung in doppelter Weise verkippt: 
Durch die ungleiche Hohe der Befestigungsplatten 22, 23 
verlauft die Unterseite der Fahrzeugkarosserie 4 nicht mehr 
horizontal; die Mittelebene der Fahrzeugkarosserie 4 steht 
nicht mehr vertikal. Aufierdem verlauft die Mittelebene der 
Fahrzeugkarosserie 4 nicht mehr parallel zur Transportrich- 
tung sondem in einem spitzen Winkel zu dieser. 
[0027] An die Getriebeblocks 19, 20 ist jeweils ein Elek- 
tromotor 24 bzw. 25 angeflanschl. Die Anordnung ist so, 
dafi bei Bestromung der Elektromotoren 24, 25 die Dreh- 
welle 21 in einer bestimmten Richtung verdreht wird, wobei 
in sie Krafte von beiden Seiten her eingeleitet werden. 
[0028] Die Verdrehung der Drehwelle 21 ist von einer ent- 
sprechenden Verdrehung der Fahrzeugkarosserie 4 lim die 
Achse der Drehwelle 21 begleitet. 

[0029] Die Doppelrader 19 bis 12 der TVansportwagen 5 
sind selbst nicht angetrieben. Der Vorwartstrieb der Trans- 
portwagen 5 erfoigt vielmehr iiber einen gesonderten An- 
trieb, der nachfolgend anhand der Fig. 6 bis 8 naher erlautert 
wird. 

[0030] Parallel zu den beiden Laufflachen 13, 14 erstrek- 
ken sich zwei scnkrecht ausgerichtete, station are Antriebs- 
flansche 26, 27. Diese wirken jeweils mit einem PreBrollen- 
antrieb 28 bzw. 29 zusanmien, der an der Seitenflache der 
benachbarten Langstraverse 7, 8 mittels einer Lasche 30 
bzw. 31 befestigt ist. Die PreBrollenantriebe 28, 29 umfas- 
sen jeweils einen elektrischen Antriebsmotor 32, 33 und ein 
Antriebsgetriebe 34, 35. Letztercs treibt die parallelen, ver- 
tikalen Achsen zweier PreBrollen 36, 37 bzw. 38, 39 an, die 
von beiden Seiten her gegen den jeweils zugeordneten An- 
triebsflansch 26 bzw. 27 angepreBt werden. Werden die An- 
triebsmotoren 32, 33 bestromt, laufen die PreBrollen 36, 37 
bzw. 38, 39 auf den jeweiligen Seitenflachen der Antriebs- 
flansche 26, 27 ab und bewegen dabei den Transportwagen 5 
auf den Laufflachen 13, 14 vorwarts. 
[0031] Jeder Transportwagen 5 umfaBt seine eigene Wa- 
gensteuerung, unter deren Regime er sowohl seine Transla- 
tionsbewegung entlang der Laufflachen 13, 14 als auch die 
Drehbewegung der Fahzeugkarosserien 4 um die Achse der 
Drehwelle 21 ausfuhrt. Auch die EinsteUung des " Vorlaufs", 
mit dem die eine I^gstraverse 8 im Betrieb der anderen 
Langstraverse • 7 des entsprechenden Transportwagens 5 
vorauseilt, kann unter der Kontrolle dieser Wagensteuerung 
erfolgen. 

[0032] Die Funktion der oben beschriebenen Tauchlak- 
kieranlage insgesamt ist wie folgt: 

Die zu lackierenden Fahrzeugkarosserien 4 werden jeweils 
auf einen eigenen TVansportwagen 5 aufgesetzt; der richtige 
Wnkel, unter dem die Drehwelle 21 stehen soli, wird durch 
Einstellen des Vorlaufes der einen Langstraverse 8 gegen- 
iiber der anderen L^gstraverse 7 herbeigefiihrt und fixiert. 
Nun werden die Fahrzeugkarosserien 4 den Badem 3, 4 
nacheinander auf ihren Transportwagen 5 zugefiihrt. Hat das 
vorauseilende Ende einer Fahrzeugkarosserie 4 den Beginn 
des in Transportrichmng 6 ersten Bades 2 eireicht, entschei- 
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del die Wagensteuerung, ob diese Fahrzeugkarosserie 4 in 
dieses Bad 2 eingetaucht werden soil. Wlrd dies bejaht, wer- 
den die ElekLromotoren 24, 25 bestromt: In Abstimniung 
mil der Geschwindigkeit der Translationsbewegung, die 
durch die PreBrollenantriebe 28, 29 vorgegeben wird, wer- 5 
den die Elektromotoien 24, 25 bestromt und die Fahrzeug- 
karosserie 4 um die Achse der Drehwelle 21 verdreht und in 
den im Bad 2 enthaltenen Lack eingetaucht. Aufgrund ihrer 
doppelten Verkippung durchlaufen die Fahzeugkarosserien 
4 dabei eine Art Taumelbewegung, die besonders gut in den 10 
Fig. 1 bis 3 e±ennbar ist. Hierdurch laBt sich erreichen, daJ3 
die Fahrzeugkarosserie 4 nicht mit der gesamten Vorderseite 
gleichzeitig in das Lackbad eintaucht, was mit einem erheb- 
lichen mechanischen Schlag verbunden sein und erhebliche 
Kraft erfordem kann. Taucht die Fahrzeugkarosserie 4 statt 15 
dessen mit einem vorstehenden Eck, zum Beispiel mit dem 
oberen Bck eines Kotflugels, voraus in das Lackbad ein, 
wird letzteres sux)mungsgunstig beim weiteren Eintauch- 
vorgang zerteilt; der Eintauchvorgang laBt sich glatt mit 
deutlich geringerem Kraftaufwand abwickeln. Befindet sich 20 
in dem zuerst eintauchenden Bereich der Fahrzeugkarosse- 
rie 4 zudem eine Offnung, z. B, eine ScheinwerferofFnung, 
so kann der Lack definiert in die inneren Hohlraume der 
Fahrzeugkarosserie 4 eindringen und die dort vorhandene 
Luft uber andere, noch nicht eingetauchte Offnungen ver- 25 
drangen. Alle inneren Flachen der Fahrzeugkarosserie 4 
werden gut benetzt. 

[0033] Je nach Wunsch kann die IVanslationsbewegung 
des IVansportwagens 5 bei eingetauchter Fahrzeugkarosse- 
rie 4 verlangsamt oder angehalten und die Fahrzeugkarosse- 30 
rie 4 einer Schaukelbewegung unterzogen werden, indem 
die Elektromotoren 24, 25 abwechseind gegensinnig be- 
stromt werden. Nach der gewiinschten Verweilzeit im Bad 2 
wird die Fahrzeugkarosserie 4 durch Betatigung der Elek- 
Lromotoren 24, 25 und Verdrehung um die Achse der Dreh- 35 
weUe 21 wieder aus dem Bad 2 herausgehoben. 
[0034] Bei Bedarf kann die Fahrzeugkarosserie 4 oberhalb 
des Bades 2 durch entsprechende Bestromung der Elektro- 
motoren 24, 25 in unterschiedliche Winkelpositionen ge- 
bracht werden, um ein moglichst vollstandiges Auslaufcn 40 
und Abtiopfen des Lacks in das zugeordnete Bad 2 zu er- 
mogiichen und auf diese Weise die Verschleppung von Lack 
zu minimieren. Sodann wird durch Betatigung der PreBrol- 
lenantriebe 28, 29 die Translationsbewegung des Transport- 
wagens 5 wieder aufgenommen, ggfs. mit hoherer Ge- 45 
schwindigkeit, bis die Fahrzeugkarosserie 4 das in Bewe- 
gungsrichtung zweite Bad 3 erreicht hat. Dort konnen die- 
selben Vorgange emeut ablaufen, wie dies fiir das erste Bad 
2 beschrieben wurde. 

[0035] In bestimmten l^ckieranlagen folgen unterschied- 50 
liche Fahrzeugkarosserien 4 aufeinander, die in unterschied- 
licher Weise behandelt werden miissen. Dies ist mit der be- 
schriebenen Lackieranlage ohne weiteres moglich. Bei- 
spielsweise kann ein Bad 2, 3 voUstandig Qberfahren wer- 
den; die Fahrzeugkarosserie 4 kann auch mit einer rtick- 55 
warts gerichteten, kombinierten Dreh- und TVanslationsbe- 
wegung in das fragliche Bad 2, 3 eingetaucht werden. Das 
"Ausheben" der Fahrzeugkarosserie 4 aus dem Bad 2, 3 
kann durch Fortsetzung der Drehbewegung in dem Drehsinn 
geschehen, in dem der Eintauchvorgang erfolgt war; altema- 60 
dv ist cs auch moglich, durch Umkehr der Drehrichtung der 
Drehwelle 21 die Fahrzeugkarosserie 4 auf derselben Scite 
aus dem Bad 2, 3 wieder herauszudrehen, auf der sie zuvor 
eingetaucht war. Der Winkel der Drehwelle 21 laBt sich zu- 
dem fiir jede Fahrzeugkarosserie 4 individuell optimal ein- 65 
steUen. 

[0036] Da, wie erwahnt, aufeinanderfolgcnde Fahrzeug- 
karosserien 4 in unterschiedlicher Weise in den Badem 2, 3 



behandelt werden konnen, konnen sich unterschiedUche Ab- 
stande zwischen aufeinanderfolgenden Transportwagen 5 
einstellen. Diese unterschiedHchen Abstande konnen auf 
Wunsch durch entsprechende Beschleunigung bzw. Verzo- 
gerung aufeinanderfolgender Transportwagen 5 wieder ver- 
gleichmaBigt werden. 

[0037] Am Anfang der Lackieranlage befindet sich eine 
nicht dargestellte Aufgabestation, an welcher die einzelnen 
Fahrzeugkarosserien 4 auf einen stehenden Transportwagen 
5 aufgesetzt und an diesem befestigt werden. In entspre- 
chender Weise befindet sich am Ende der Lackieranlage eine 
Abnahmestation, an welcher die Fahrzeugkarosserien 4 von 
einem stehenden Ttansportwagen 5 abgenommen werden. 
Sowohl die Aufgabe- als auch die Abnahmestation sind als 
Hubstationen ausgebildet. In der Abnahmestation wird der 
entleerte Transportwagen 5 nach unten abgesenkt, bis die 
LaufHachen 13, 14, die sich auch in die Abnahmestation 
hinein fortsetzen, mit parallelen LaufHachen 13', 14' fluch- 
ten, die sich in einem UntcrgeschoB des Slahlbaucs 1 zuriick 
bis zur Aufgabestation erstrecken. Die leeren Transportwa- 
gen 5 werden auf diesen Laufflachen 13', 14' unterhalb der 
Bader 2, 3 entgegen der Richtung des Pfeils 6 zur Aufgabe- 
station gebracht, was mit einer hoheren Geschwindigkeit 
geschehen kann. In der Aufgabestation werden die TVans- 
portwagen 5 wieder auf das Niveau der oberen Laufflachen 
13, 14 gebracht und, wie schon beschrieben, mit neuen zu 
lackierenden Fahrzeugkarosserien 4 bestuckt. 
[0038] Wie insbesondere der Fig. 1 zu enmehmen ist, be- 
finden sich samtliche Fordertechnikkomponenten der be- 
schriebcnen Lackieranlage seitlich von den Badem 2, 3, so 
daB die in den Badem 2, 3 befindlichen Flussigkeiten von 
diesen Fordertechnikkomponenten nicht verschmutzt wer- 
den konnen. 

Patentanspruche 

1. Anlage zur Behandlung, insbesondere zum Lackie- 
ren, von Gegenstanden, deren Geometrie eine \forzugs- 
richtung aufweist, insbesondere von Fahrzeugkarosse- 
rien, mit 

a) mindestens einem Bad, in dem sich eine Be- 
handiungsflussigkeit, insbesondere ein Lack, be- 
findet, in welche die Gegenstande eingetaucht 
werden sollen; 

b) einer Fordereinrichtung, mit welcher die Ge- 
genstande in einer kontinuierlichen oder intermit- 
tierenden Translationsbewegung in Transportrich- 
tung durch die Anlage gefuhrt werden konnen; 

c) einer Melzahl von Eintaucheinrichtungen, die 
mit der Fordereinrichtung verbunden sind, jeweils 
einen Gegenstand tragen und in der Lage sind, 
diesen Gegenstand durch eine Drebung um eine 
sich unter einem Wnkel zur Transportrichtung er- 
streckende Drehachse in das Bad einzutauchen, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

d) die Eintaucheinrichtungen (19 bis 24) so aus- 
gebildet sind, daB die Transportrichtung (6) unter 
einem schragen Wmkel zur Vorzugsrichtung des 
Gegenstands (4) verlauft, 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Drehachse (21) in der IVojcktion auf eine hori- 
zontalc Ebrae unter einem schragen Winkel zur Trans- 
portrichtung (6) der Transporteinrichtung (5, 13, 14) 
verlauft. 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehachse (21) gegeniiber der Hori- 
zontalen verkippt ist, 

4. Anlage nach einem der vorheigehenden Anspriiche, 
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dadurch gekennzeichnet, daB der Gegenstand (4) in der 
Eintaucheinrichtung (19 bis 24) so montiert ist, daB 
seine Vorzugsrichtung unter einem schragen Winkel 
zur Drehachse (21) steht. 

5. Anlage nach einem der vorheigehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Mnkel zwischen der 
Transportrichtung (6) und der Vorzugsrichtung der Ge- 
genstande (4) einstellbar ist. 

6. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorzugsrichtung der 
Gegenstande (4) die Richtung einer Symmetrieachse 
Oder Symmetrieebene der Gegenstande (4) ist. 

7. Anlage nach Anspruch 6, bei welcher die Gegen- 
stande Fahizeugkarosserien sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorzugsrichtung die Langsrichtung 
der Fahrzeugkarosserie (4) ist 
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@ Aniage zur Behandlung, insbesondere zunn Lackieren von Gegenstanden, deren Geometrie eine 
Vorzugsrichtung aufweist 

@ Aniage zur Behandlung, insbesondere zum Lackieren, 
von Gegenstanden, deren Geometrie eine Vorzugsrich- 
tung aufweist, insbesondere von Fahrzeugkarosserien, 
mit 

a) mindestens einem Bad, in dem sich eine Behandlungs- 
flussigkeit, insbesondere ein Lack, befindet, In welche die 
Gegenstande eingetaucht werden sollen; 

b) einer Fordereinrichtung, nnit welcher die Gegenstande 
in einer kontinuierlichen oder intermittierenden Translati- 
onsbewegung in Transportrichtung durch die Aniage ge- 
fuhrt werden konnen; 

c) einer Vielzahl von Eintaucheinrichtungen, die mit der 
Fordereinrichtung verbunden sind, jeweils einen Gegen- 
stand tragen und in der Lage sind, diesen Gegenstand 
durch eine Drehung um eine sich unter einem WInkel zur 
Transportrichtung erstreckende Drehachse in das Bad 
einzutauchen, 

dadurch gekennzeichnet, da& 

d) die Eintaucheinrichtungen (19 bis 24) so ausgebildet 
sind, daB die Transportrichtung (6) unter einem schragen 
Winkel zur Vorzugsrichtung des Gegenstands (4) veriauft. 
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Beschreibung 



[0001] Die EHindung betxifft einc Aniage zur Behand- 
lung, insbesondere zum Lackiereh, von Gegenstanden, de- 
rea Geometrie eine Voizugsrichtung aufweist, insbesondere 
von Fahrzeugkarosserien, mit 

a) mindestens einem Bad, in dem sich eine Behand- 
lungsfliissigkeit, insbesondere ein Lack, befindet, in 
welche die Gegenstande eingetaucht werden sollen; lO 

b) einer Fordereinrichtung, mil welcher die Gegen- 
stande in einer kontinuierlichen oder intermittierenden 
Translationsbewegung in Transportrichtung durch die 
Aniage gefiihrt werden konnen; 

c) einer Vielzahl von Eintaucheinrichtungen, die mit 15 
der Fordereinrichtung verbunden sind, jeweils einen 
Gegenstand tragen und in der Lage sind, diesen Gegen- 
stand durch eine Drehung um eine sich unter einem 
Winkel zur Transportrichtung erstreckendc Drehachse 

in das Bad einzutauchen. 20 

[0002] In der Praxis hat die Geometrie der meisten zu 
lackierenden Gegenstande eine "Vorzugsrichtung", die sich 
gegeniiber anderen Richtungen auszeichnet, also bei spiels* 
weise die Richtung einer Symmetrieachse oder einer Sym- 25 
metrieebene oder die Richtung einer groBten Flache oder 
langsten Dimension. Bei bekannten Aniagen der eingangs 
genannten Art, wie sie beispielsweise in der 
DE 196 41 048 C2 beschrieben sind, werden die Gegen- 
stande in einer Orientierung durch die Aniage hindurchge- 30 
fuhrt, in welcher ihre Vorzugsrichtung parallel oder alien- 
falls senkrecht zur Transportrichtung steht. Bei Fahrzeugka- 
rosserien, deren Lackierung als konkretes Ausfuhrungsbei- 
spiel in der oben genannten DE 196 41 048 C2 erlautert ist, 
bedeutet dies, daB die in diesem Fall als Vorzugsrichtung 35 
aufeufassende Langsrichtung parallel zur Transportrichtung 
steht. Dies ist die herkommliche Art, in welcher Fahrzeug- 
karosserien in der Automobilindustrie durch verschiedene 
Bearbeitungsstationen transportiert werden. Die Drehachse, 
um welche die Fahrzeugkarosserien zum Bintauchen in das 40 
oder die Bader verdrcht werden, liegt dabei senkrecht zur 
Bewegungsrichtung. Dies hat zur Folge, daB die Fahrzeug- 
karosserien senkrecht zu ihrer Vorzugsrichtung gesehen, 
also iiber ihre Breite hinweg, gleichmaBig in das Bad eintau- 
chen, daB insbesondere die Vorderseite der Fahrzeugkaros- 45 
serie flachig oder zumindcst linicnhaft beim Eintauchen in 
das Bad mit dem Badspiegel in Beriihrung kommt. Dies 
kann mit einem erheblichen mechanischen Schlag verbun- 
den sein. Die Weiterbewegung der Fahrzeugkarosserie in 
das Bad hinein ist wegen der ungunstigen Flussigkeitsver- 50 
drangung mit einem erheblichen Kraftaufwand verbunden. 
Die Relativbewegung der Badfliissigkeit bei der Eintauch- 
bewegung ist weitgehend parallel zu den Seitenflachen der 
Fahrzeugkarosserie, so daB diese verhalmismaBig schlecht 
angestromt werden. Auch die Verdrangung von Luft aus 55 
Hohlraumen innerhalb der Fahrzeugkarosserie sowie die 
Benetzung von Innenflachen ist bei der bekannten Eintau- 
chart nicht optimal. 

[0003] Die GB 22 24 252 A beschreibt ein Hangeforder- 
system nach Art eines Schleppforderers, mit dem Fahrzeug- 60 
karossericn durch ein Bchandlungsbad gefiihrt werden kon- 
nen. Die Eintauchbewcgung ist im einzclnen nicht erlautert. 
Die Konstruktion ist jedoch so, daB die Fahrzeugkarosserien 
nicht mit einer Drehbewegung sondem mit einer Schwenk- 
bewegung in das Behandlungsbad eingebracht werden, wo- GS 
bei die Schwenkachse wieder senkrecht zur Fdrderrichtung 
verl^uft 

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 



Aniage der eingangs genannten Art so auszugestalten, daB 
der Eintauchvorgang kraftemaBig optimiert und die Benet- 
zung der inneren und auBeren Rachen der zu. lackierenden 
Gegenstande verbessert ist. 

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge-. 
lost, daB 

d) die Eintaucheinrichtungen so ausgebildet sind, daB 
die Transportrichtung unter einem schragen Winkel zur 
Vorzugsrichtung des Gegenstands verlauft. 

[0006] Unter einem "schragen" Winkel wird hier ein Win- 
kel verstanden, der weder 0 noch 90° ist. Bei einer solchen 
Ausrichtung der zu lackierenden Gegenstande gegeniiber 
der Transportrichtung laBt sich im allgemeinen sowohl der 
Eintauchvorgang als auch die Bewegung der Gegenstande 
durch das Bad hindurch optimieren: So laBt sich fast immer 
eine Orientierung finden, bei welcher der Gegenstand mit ei- 
nem Eck seiner Kontur so in die Behandlungsfliissigkeit ein- 
taucht, daB letztere flir den weiteren Eintauchvorgang stro- 
mungsgunstig zerteilt wird. Bei der Uberlagerung der Trans- 
lationsbewegung mit der Drehbewegung werden die An- 
stromwinkel standig verandert, so daB z. B. Seitenflachen, 
die beim Stand der Technik parallel zur Bewegungsrichtung 
stehen wiirden, zumindest zeitweise direkt angestromt wer- 
den konnen. Insgesamt entsteht in der Badfliissigkeit eine 
hohere Turbulenz. Durch die "Taumelbewegung", welche 
der zu lackierende Gegenstand beim Eintauchen in das Bad 
und beim Hindurchbewegen durch das Bad erfahrt, lassen 
sich innere Flachen der zu behandelnden Gegenstande bes- 
ser erreichen; Hohlraume lassen sich besser enduften. Insge- 
samt wird der Behandlungsvorgang sehr viel effizienter als 
bei den bekannten Aniagen. 

[0007] Eine Moglichkeit, die gewunschte Orientierung 
zwischen der TVansportrichtung und der Vorzugsrichtung 
der zu behandelnden Gegenstande herbeizufuhren, bestehl 
darin, die Drehachse der verschiedenen Eintaucheinrichtun- 
gen in der Projektion auf eine horizontale Ebene unter einem 
schragen Winkel zur Transportrichtung der Transportein- 
richtung verlaufen zu lassen. 

[0008] Allemadv oder zusatzlich ist es mdglich, daB die 
Drehachse gegeniiber der Horizontalen verkippt ist 
[0009] Eine dritte Moglichkeit ist die, daB der Gegenstand 
in der Eintaucheinrichtung so montiert ist, daB seine Vor- 
zugsrichtung unter einem schragen Winkel zur Drehachse 
steht. 

[0010] Besonders bevorzugt wird diejenige Ausgestaltung 
der Erfindung, bei welcher der Winkel zwischen der Trans- 
portrichtung und der Vorzugsrichtung der Gegenstande ein- 
stellbar ist. In diesem Fall kann der fragliche Winkel von 
Fall zu Fall exakt auf die Geometrie der jeweils zu lackie- 
renden Gegenstande abgestimmt werden. 
[0011] Ira allgemeinen ist, wie bereits erwahnt, die Vor- 
zugsrichtung der Gegenstande die Richtung einer Synmie- 
trieachse oder Symmetrieebene dieser Gegenstande. 
[0012] Handelt es sich bei den zu behandelnden Gegen- 
standen um Fahrzeugkarosserien, kann die Vorzugsrichtung 
die Langsachse der Fahrzeugkarosserie sein. 
[0013] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nach- 
folgend anhand der Zeichnung naher erlautert; es zeigen 
[0014] Fig. I : einen perspcktivischen Ausschnitt aus einer 
Tauchlackieranlage fiir Fahrzeugkarosserien; 
[0015] Fig, 2: einen Schnitt durch die Aniage von Fig. 1 
senkrecht zur Bewegungsrichtung der Fahrzeugkarosserien, 
geseh^i von rechts unten; 

[0016] Fig. 3: eine Draufsicht auf die Aniage von Fig. 1; 
[0017] Fig. 4: eine Scitcnansicht des Ausschnittes der 
Lackieranlage von Fig. 1 ; 
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[0018] Fig. 5: eine Seitenansicht eines Transportwagens, 
der in der Lackieranlage verwendet wird, mit einer hieran 
befesliglen Fahrzeugkarosserie; 

[0019] Fig. 6: eine perspektivische Ansicht des TYansport- 
wagens samt Fahrzeugkarosserie von Fig. 5; S 
[0020] Fig. 7: eine vergroBerte Detailansicht im Bereich 
des mit dem Buchstaben A gekennzeichneten Kreises von 
Flg.2; 

[0021] Fig. 8: eine vergroBerte Detailansicht im Bereich 
des mil dem Buchstaben B gekennzeichneten Kreises von 10 
Fig. 2. 

[0022] Die in der Zeichnung dargestellte Tauchlackieran- 
lage fiir Fahrzeugkarosserien umfaBt eine eine Vielzahl von 
senkrechten S tandem und horizontalen Tragern aufwei- 
sende Stahlkonstruktion 1, in der zwei Badbehalter 2, 3 auf- 15 
gehangt sind. Die Badbehalter 2, 3 sind bis zu einem be- 
sdnunten Spiegel mit fliissigem Lack angefullt, in welche 
Fahrzeugkarosserien 4 eingetaucht werden sollen. Diese 
Fahrzeugkarosserien 4 werden hierzu mit Hilfe von einzel- 
nen Transportwagen 5 in Richtung des Pfeiles 6 (vgl. Fig. 1) 20 
transportiert, wobei diese Transladonsbewegung der einzel- 
nen Transportwagen 5 unabhangig voneinander erfolgen 
kann und im Zuge dieser unabhangigen Bewegungen Ver- 
langsamungen, Beschleunigungen, Stopps und auch Bewe- 
gungsumkehrungen moglich sind. Insgesamt erfolgt jedoch 25 
ein Transport der Fahrzeugkarosserien 4 in Richtung des 
Pfeiles 6 von Fig. 1. 

[0023] Die genaue Bauweise der IVansportwagen 5 ist in 
den Fig. 4 bis 7 naher dargestellt. Wie insbesondere die Fig, 
6 zeigt, besitzt jeder Transportwagen 5 zwei Langstraversen 30 
7, 8, an deren Unterseite jeweils zwei Doppelrader 9, 10 
bzw. 11, 12 um eine horizontale Achse drehbar gelagert 
sind. Zusatzlich sind die Rader 9 bis 12 jeweils mit Hilfe ei- 
nes im Einzelnen nichl dargestellten Drehschemels um eine 
vertikale Achse verdrehbar, so daB die Ausrichtung der 35 
Doppelrader 9 bis 12 gegeniiber den jeweiUgen Langstra- 
versen 7, 8 verandert werden kann. 

[0024] Die Doppeb^der 9, 10 rollen auf einer ersten Lauf- 
flache 13 und die Doppelrader 11, 12 auf einer hierzu paral- 
lelen zweiten LaufHache 14 ab. Die Laufilachen 13, 14 sind 40 
ihrerseits auf jeweils einem I-Profiltrager 15, 16 mondert, 
der von dem Stahlbau 1 getragen wird (vgl. insbesondere 
Fig. 2). 

[0025] In der Mitte der in Fig. 6 unleren, ersten Laufflache 
13 ist eine Fuhrungsrippe 17 angebracht, die von eine kom- 45 
plementare Ausnehmung aufweisenden Fiihrungsgliedem 
18 ubergrifiFen wird. Jeweils ein FuhrungsgUed 18 ist mit 
dem Drehschemel eines zugeordneten Doppelrads 9 bzw. 10 
so verbunden, daB es dieses Doppelrad 9 bzw. 10 enlspre- 
chend dem Verlauf der Fuhrungsrippe 17 um die vertikale 50 
Achse verdreht. Auf diese Weise folgen die Doppebiider 9, 
10 der ersten Laufflache 13. Die der zweiten, in Fig. 6 obe- 
ren Laufflache 14 zugeordneten Doppelrader 11, 12 dagegen 
sind als reine Nachlaufrader konzipiert; das heiSt, es sind 
keine gesonderten Fuhrungsmittel zur Beeinflussung der 55 
WinkeHage der Rader um deren vertikale Drehachse vorge- 
sehen. Auf diese Weise konnen die Genauigkeitsanforderun- 
gen an die Fuhrungsmittel, mit denen die TVansportwagen 5 
auf den LaufflSchen 13, 14 gehalten werden, gering gehalten 
werden. 60 
[0026] In der Mitte der beiden Langstraversen 7, 8 der 
Transportwagen 5 ist jeweils ein GcUiebeblock 19 bzw. 20 
um eine vertikale Achse verdrehbar montiert, deren Ab- 
triebswelien durch eine Drehwelle 21 verbunden sind. Wie 
insbesondere Fig. 3 zeigt, sind die beiden Langstraversen 7, 65 
8 des Transportwagens 5 in Transportrichtung gegenein- 
ander ctwas versctzt; die in Fig. 3 obere Langstraverse 8 eilt 
der unteien Langstraverse 7 etwas voraus. Das Ausmafi die- 



ses Vorauseilens ist einstellbar. Die Drehwelle 21 des Trans- 
portwagens 5 verlauft daher unter einem schragen, von 90° 
abweichenden Winkel zur TransporUichtung, die mit der 
Richtung der beiden I^ufflachen 13, 14 ubereinsdmmt. Die 
Gr6Be dieses Winkels hangt von dem AusmaB ab, in dem 
die eine Langstraverse 8 der anderen LangstravCTse 7 vor- 
auseilt und wird nach der Geometrie der zu lackierenden 
Fahrzeugkarosserie 4 gewahlt. Ist die richtige GroBe einge- 
stellt, wird die Verdrehbarkeit der Getriebeblocks 19, 20 auf 
den LangsU^versen 7, 8 blockiert, sodaB der Transportwa- 
gen 5 nunmehr eine in sich starre Einrichtung wird. 
[0027] Auf der Drehwelle 21 sind in Abstand zueinander 
zwei Befestigungsplatten 22, 23 befesdgt, die in der Seiten- 
ansicht eine Dreiecksform haben. Die normalerweise nach 
oben zeigenden, langsten Kanten dieser Dreiecke sind 
gleich lang. Die Hohen dieser Dreiecke sind jedoch unter- 
schiedlich: Die in den Fig. 5 und 6 weiter hinten liegcnde 
Befestigungsplatte 23 ist etwas niedriger als die in diesen Fi- 
gurcn vordere Befestigungsplatte 22. Auf den nach oben 
zeigenden Kanten der Befestigungsplatten 22, 23 ist eine 
Fahrzeugkarosserie 4 in geeigneter, nicht dargestellter 
Weise befesdgt. Diese ist somit gegeniiber ihrer normalen 
Ausrichtung in doppelter Weise verkippt: Durch die unglei- 
che Hohe der Befestigungsplatten 22, 23 verlauft die Unter- 
seite der Fahrzeugkarosserie 4 nicht mehr horizontal; die 
Mittelebene der Fahrzeugkarosserie 4 steht nicht mehr verti- 
kal. AuBerdem verlauft die Mittelebene der Fahrzeugkaros- 
serie 4 nicht mehr parallel zur TVansportrichtung sondem in 
einem spitzen Winkel zu dieser. 

[0028] An die Getriebeblocks 19, 20 ist jeweils ein Elek- 
tromotor 24 bzw. 25 angeflanscht. Die Anordnung ist so, 
daB bei Bestromung der Elektromotoren 24, 25 die Dreh- 
welle 21 in einer bestimmten Richtung verdreht wird, wobei 
in sie Krafte von beiden Seiten her eingeleitet werden. 
[0029] Die Verdrehung der Drehwelle 21 ist von einer ent- 
sprechenden Verdrehung der Fahrzeugkarosserie 4 um die 
Achse der Drehwelle 21 begleitet. 

[0030] Die Doppelrader 19 bis 12 der Transportwagen 5 
sind selbst nicht angetrieben. Der Vorwartstrieb der Trans- 
portwagen 5 erfolgt vielmehr iiber einen gesonderten An- 
trieb, der nachfolgend anhand der Fig. 6 bis 8 naher erlautert 
wird. 

[0031] Parallel zu den beiden Laufflachen 13, 14 erstrek- 
ken sich zwei senkrecht ausgerichtete, stationare Antriebs- 
flansche 26, 27. Diese wirken jeweils mit einem PreBrollen- 
antrieb 28 bzw. 29 zusammen, der an der Seitenflache der 
benachbarten Langstraverse 7, 8 mittels einer Lasche 30 
bzw. 31 befesdgt ist. Die PreBroIlenantriebe 28, 29 umfas- 
sen jeweils einen elektrischen Antriebsmotor 32, 33 und ein 
Antriebsgetriebe 34, 35. Letzteres treibt die parallelen, ver- 
dkalen Achsen zweier PreBrollen 36, 37 bzw. 38, 39 an, die 
von beiden Seiten her gegen den jeweils zugeordneten An- 
triebsflansch 26 bzw. 27 angepreBt werden. Werden die An- 
triebsmotoren 32, 33 bestromt, laufen die PreBrollen 36, 37 
bzw. 38, 39 auf den jeweiligen SeitenflSchen der Antriebs- 
flansche 26, 27 ab und bewegen dabei den Transportwagen 5 
auf den Laufflachen 13, 14 vorwarts. 
[0032] Jeder Transportwagen 5 umfaBt seine eigene Wa- 
gensteuerung, unter deren Regime er sowohl seine Transla- 
donsbewegung endang der Laufflachen 13, 14 als auch die 
Drehbewegung der Fahrzeugkarosserien 4 um die Achse der 
Drehwelle 21 ausfiihrt. Auch die Einstellung des " Vorlaufs", 
mit dem die eine I^gstraverse 8 im Betrieb der anderen 
Langstraverse 7 des entsprechenden Transportwagens 5 vor- 
auseiit, kann unter der Kontiolle dieser Wagensteuerung er- 
folgen. 

[0033] Die Funkdon der oben bcschricbenen Tauchlak- 
kieranlage insgesamt ist wie folgt: 
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Die zu lackierenden Fahrzeugkarosserien 4 werden jeweils 
auf einen eigenen Transportwagen 5 aufgesetzt; der richtige 
Winkel, unter dem die Drehwelle 21 stehen soli, wird durch. 
Einstellen des Vorlaufes der einen Langstraverse 8 gegen- 
uber der anderen Langstraverse 7 herbeigefuhrt und fixiert s 
Nun werden die Fahrzeugkarosserien 4 den Badem 3, 4 
nacheinander auf ihren IVansportwagen 5 zugefiihrt. Hat das 
vorauseilende Ende einer Fahrzeugkarosserie 4 den Beginn 
des in Transporlrichtung 6 ersten Bades 2 erreicht, entschci- 
det die Wagensteuerung, ob diese Fahrzeugkarosserie 4 in lO 
dieses Bad 2 eingetaucht werden soil. Wird dies bejaht, wer- 
den die Elektromotoren 24, 25 bestromt In Abstimmung 
mil der Geschwindigkeit der TVanslationsbewegung, die 
durch die PreBrollenanuiebe 28, 29 vorgegeben wird, wer- 
den die Elektromotoren 24, 25 bestromt und die Fahrzeug- 15 
karosserie 4 um die Achse der Drehwelle 21 verdreht und in 
den im Bad 2 enthaltenen Lack eingetaucht. Aufgrund ihrer 
doppelten Verkippung durchlaufen die Fahrzeugkarosserien 
4 dabei eine Art T^umelbewegung, die besonders gut in den 
Fig. 1 bis 3 erkennbar ist. Hierdurch laBt sich erreichen, dafi 20 
die Fahrzeugkarosserie 4 nicht mit der gesamten Vorderseite 
gleichzeitig in das Lackbad eintaucht, was mit einem erheb- 
lichen mechanischen Schlag verbunden sein und erhebliche 
Kraft erfordem kann. Taucht die Fahrzeugkarosserie 4 statt 
dessen mit einem vorstehenden Eck, zum Beispiel mit dem 25 
oberen Eck eines Kotfliigels, voraus in das Lackbad ein, 
wird letzteres stromungsgiinstig beim weiteren Eintauch- 
vorgang zerteilt; der Eintauchvorgang lafit sich glatt mit 
deutlich geringerem Kraftaufwand abwickeln. Befindet sich 
in dem zuerst eintauchenden Bereich der Fahrzeugkarosse- 30 
rie 4 zudem eine Ofifnung, z. B. eine Scheinwerferoffhung, 
so kann der Lack definiert in die inneren Hohlraume der 
Fahrzeugkarosserie 4 eindringen und die dort vorhandene 
Luft tiber andere, noch nicht eingetauchte Offnungen ver- 
drangen. Alle inneren Flachen der Fahrzeugkarosserie 4 35 
werden gut benetzt. 

[0034] Je nach Wunsch kann die Translationsbewegung 
des Transportwagens 5 bei eingetauchter Fahrzeugkarosse- 
rie 4 verlangsamt oder angehalten und die Fahrzeugkarosse- 
rie 4 einer Schaukelbewegung unterzogcn werden, indcm 40 
die Elektromotoren 24, 25 abwechselnd gegcnsinnig be- 
stromt werden. Nach der gewiinschten Verweilzeit im Bad 2 
wird die Fahrzeugkarosserie 4 durch Betatigung der Elek- 
tromotoren 24, 25 und Verdrehung um die Achse der Dreh- 
welle 21 wieder aus dem Bad 2 herausgehoben, 45 
[0035] Bei Bedarf kann die Fahrzeugkarosserie 4 oberhalb 
des Bades 2 durch entsprechende Bestromung der Elektro- 
motoren 24, 25 in unterschiedliche Winkelpositionen ge- 
bracht werden, um ein moglichst vollstandiges Auslaufen 
und Abtropfen des Lacks in das zugeordnete Bad 2 zu er- 50 
moglichen und auf diese Weise die Verschleppung von Lack 
zu minimieren. Sodann wird durch Betatigung der PreBrol- 
lenantriebe 28, 29 die Translationsbewegung des Transport- 
wagens 5 wieder aufgenommen, ggfs. mit hdherer Ge- 
schwindigkeit, bis die Fahrzeugkarosserie 4 das in Bewe- 55 
gungsrichtung zweite Bad 3 erreicht hat. Dort konnen die- 
selben Vorgange emeut ablaufen, wie dies fiir das erste Bad 
2 beschrieben wurde. 

[0036] In bestimmten Lackieranlagen folgen unterschied- 
liche Fahrzeugkarosserien 4 aufeinander, die in unterschied- 60 
licher Weise behandelt werden musscn. Dies ist mit der be- 
schriebcnen Lackieranlage ohne weilercs moglich. Bei- 
spielsweise kann ein Bad 2, 3 vollstandig uberfahren wer- 
den; die Fahrzeugkarosserie 4 kann auch mit einer nick- 
warts gerichteten, kombinierten Dreh- und Translationsbe- 65 
wegung in das &agliche Bad 2, 3 eingetaucht werden. Das 
"Ausheben" der Fahrzeugkarosserie 4 aus dem Bad 2, 3 
kann durch Fortsetzung der Drehbewegung in dem Drehsinn 
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geschehen, in dem der Eintauchvorgang erfolgt war; altema- 
tiv ist es auch moghch, durch Umkehr der Drehrichtung der 
Drehwelle 21 die Fahrzeugkarosserie 4 auf derselben Seite 
aus dem Bad 2, 3 wieder herauszudrehen, auf der sie zuvor 
.eingetaucht war. Der Mnkel der Drehwelle 21 laBt sich zu- 
dem fiir jede Fahrzeugkarosserie 4 individuell optimal ein- 
stellen. 

[0037] Da, wie erwahnt, aufeinanderfolgende Fahrzeug- 
karosserien 4 in unterschiedlicher Weise in den Badem 2, 3 
behandelt werden konnen, konnen sich unterschiedliche Ab- 
stande zwischen aufeinanderfolgenden Transportwagen 5 
einstellen. Diese unterschiedlichen Abstande konnen auf 
Wunsch durch entsprechende Beschleunigung bzw. Verzo- 
gerung aufeinanderfolgender Transportwagen 5 wieder ver- 
gleichmafiigt werden. 

[0038] Am Anfang der Lackieranlage befindet sich eine 
nicht dargestellte Aufgabestation, an welcher die einzelnen 
Fahrzeugkarosserien 4 auf einen stehenden IVansportwagen 
5 aufgesetzt und an diescm bcfcstigt werden. In cntspre- 
chender Weise befindet sich am Ende der Lackieranlage eine 
Abnahmestation, an welcher die Fahrzeugkarosserien 4 von 
einem stehenden IVansportwagen 5 abgenommen werden. 
Sowohl die Aufgabe- als auch die Abnahmestation sind als 
Hubstationen ausgebildet. In der Abnahmestation wird der 
endeerte Transportwagen 5 nach unten abgesenkt, bis die 
Laufflachen 13, 14, die sich auch in die Abnahmestation 
hinein fortsetzen, mit parallelen Laufflachen 13', 14' fiuch- 
ten, die sich in einem UntergeschoB des Stahlbaues 1 zuriick 
bis zur Aufgabestation erstrecken. Die leeren IVansportwa- 
gen 5 werden auf diesen Laufflachen 13', 14* unterhalb der 
Bader 2, 3 entgegen der Richtung des Pfeils 6 zur Aufgabe- 
station gebracht, was mit einer hoheren Geschwindigkeit 
geschehen kann. In der Aufgabestation werden die Trans- 
portwagen 5 wieder auf das Niveau der oberen Laufflachen 
13, 14 gebracht und, wie schon beschrieben, mit neuen zu 
lackierenden Fahrzeugkarosserien 4 bestiickt. 
[0039] Wie insbesondere der Fig. 1 zu entnehmen ist, be- 
finden sich samtliche Fordertechnikkomponenien der be- 
schriebenen Lackieranlage seitlich von den Badem 2, 3, so 
dafi die in den Badem 2, 3 befindUchen Flussigkeiten von 
diesen Fordertechnikkomponenten nicht verschmutzt wer- 
den konnen. 

Patentanspriiche 

1. Anlage zur Behandlung, insbesondere zum Lackie- 
ren, von Gegenstanden, deren Geometric eine \brzugs- 
richtung aufweist, insbesondere von Fahrzeugkarosse- 
rien, mit 

a) mindestens einem Bad, in dem sich eine Be- 
handlungsflussigkeit, insbesondere ein Lack, be- 
findet, in welche die Gegenstande eingetaucht 
werden sollen; 

b) einer Fordereinrichtung, mit welcher die Ge- 
genstande in einer kontinuierlichen oder intermit- 
Uerenden Translationsbewegung in Transportrich- 
tung durch die Anlage gefuhrt werden konnen; 

c) einer Vielzahl von Eintaucheinrichtungen, die 
mit der Fordereinrichtung verbunden sind, jeweils 
einen Gegenstand tragen und in der Lage sind, 
diesen Gegenstand durch eine Drehung um eine 
sich unter einem Wmkel zur Transporuichtung er- 
su-eckende Drehachse in das Bad einzutauchen, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

d) die Eintaucheinrichtungen (19 bis 24) so aus- 
gebildet sind, dafi die IVansportrichtung (6) unter 
einem sctiragen Wnkel zur Vorzugsrichtung des 
Gegenstands (4) verlauft 
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2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Drehachse (21) in der Projektion auf eine hori- 
zontale Ebene unter einem schragen Winkel zur Trans- 
portrichtung (S) der Transporteinrichtung (5, 13, 14) 
verlauft 5 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehachse (21) gegentiber der Hori- 
zontalen verkippt ist. 

4. Anlage nach einem der vorheigehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Gegenstand (4) in der lo 
Eintaucheinrichtung (19 bis 24) so montiert ist, daB 
seine Vorzugsrichtung unter einem schragen Wmkel 
zur Drehachse (21) steht, 

5. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel zwischen der 15 
Transportrichtung (6) und der Vorzugsrichtung der Ge- 
genstande (4) einsteUbar ist. 

6. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorzugsrichtung der 
Gegenstande (4) die Richtung einer Symmetrieachse 20 
oder Synunetrieebene der Gegenstande (4) ist. 

7. Anlage nach Anspruch 6, bei welcher die Gegen- 
stande Fahrzeugkarosserien sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorzugsrichtung die Langsrichtung 
der Fahrzeugkarosserie (4) ist. 25 
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